陕西未来能源化工有限公司

480t/h高温高压煤粉锅炉磨煤机大修

技术规格书

           编 制：                           
           校 核：                           
           审 核：                           
           审 定：                           
           批 准：                           
陕西未来能源化工有限公司

二○一九年一月



煤粉锅炉磨煤机大修技术规格书
1.总则
1.1本技术规格书适用于陕西未来能源化工有限公司煤制油分公司热电车间三台煤粉锅炉12台HP743磨煤机本体大修工程，提出了本工程的基本技术要求。 

1.2本技术规格书所提及的要求和供货范围都是最低限度的要求，并未对一切技术细节作出规定，也未充分地详述有关标准和规范的条文，但投标方应保证提供符合本技术规范和工业标准的功能齐全的优质产品及其相应服务。 

1.3如果投标方没有以书面形式对本技术规格书的条文提出异议，那么招标方将认为投标方提出的产品完全符合本技术规格书的要求。偏差无论大小、多少都必须清楚地表示在投标文件中的“差异表”中，否则视为无偏差；如投标方要求变更的，必须提出不降低其标准与质量的替代方案及材料，并报招标方审查，但招标方的审查并不减免投标方的相关责任。
1.4投标方要求：

1.4.1投标方必须为中华人民共和国境内注册的、具有独立法人资格的一般纳税人企业，营业范围包含磨煤机或机电设备等的检修、维护；或制造。
1.4.2投标方提供的磨辊修复堆焊处理方案应是合理的、成熟可靠的技术方案,投标方应有近三年10台以上HP型磨煤机大修和磨辊堆焊修复业绩，业绩需提供合同复印件，有效业绩的各项技术参数不低于招标文件要求的各项技术参数要求，且在安装调试运行中未发现质量问题并提供使用单位出具的证明。
1.5投标方所涉及到的知识产权全部费用均被认为已包含在产品报价中，投标方应保证招标方不承担有关知识产权的一切责任。投标方保证其提交文件和供货产品的合法性，并不侵犯任何第三方的合法权益（包括专有技术和专利权等），由此产生的责任或纠纷由投标方承担，并免除招标方的全部责任。
1.6投标方需现场勘查和仔细理解本技术规格书中要求的工作内容，如因理解深度不够，造成报价偏差，由投标方自行承担。
1.7对于进口产品应有原产地证明材料和海关报关单，如在使用过程中发现有虚假行为，投标方须免费进行更换，并承担一切损失和后果；

1.8投标方应严格按照本技术规格书编写投标文件。

1.9本技术规格书所使用的标准如与投标方所执行的规范、标准发生矛盾时，应按较高规范、标准执行。
2 工程概况 

2.1 大修条件 

2.1.1 磨煤机形式：HP743碗式中速磨煤机、为上海重型机械厂产品。 

2.1.2 运行形式：设计采用正压直吹式制粉系统，每台炉配四台中速磨煤机，正常运行时为两用两备。锅炉根据生产情况轮流停炉检修。
2.2 磨煤机原磨辊套外径约900mm、堆焊耐磨层厚度约50mm。辊套自上次大修堆焊后经过一年时间的使用已出现辊套研磨部位磨损量约10-24mm；叶轮装置磨损严重；部分磨辊漏油等问题。
本次辊套堆焊为第二次堆焊。磨辊套胎体为铸钢材质，非整体高铬铸铁铸造，出现因焊接造成炸裂贯穿性裂纹报废可能性较小。
2.3 招标方提供的条件

招标方提供备件范围：12只新辊套、12套叶轮装置、12套折向门、3套分离器体衬板、6套磨碗衬板、润滑油。
3.大修规范依据

3.1《磨煤机耐磨件堆焊技术导则》DL/T903-2004

3.2《燃煤电厂磨煤机耐磨件技术条件》DL/T 681-2012

3.3《发电企业设备大修导则》DL/T838-2003

3.4《电力建设施工及验收技术规范》DL/T5047—2005  

3.5《电业安全工作规程》GB 26164.1-2010

3.6《HP743磨煤机运行维护手册》及图纸
4.大修时间和内容要求
4.1 大修时间：
根据招标方大修计划及设备运行磨损状况分批次进行，预计时间跨度为2019年5月-2019年7月，具体以招标方实际情况确定。每台磨煤机大修时间不得超过5天，每台炉磨煤机大修总时间不得超过20天，三台炉磨煤机大修总时间不超过60天。

4.2 大修内容：本次大修12台磨煤机，单台磨煤机大修内容有：

4.2.1旧磨辊辊套拆除、堆焊、回装、磨辊间隙调整、弹簧加载打压调整；
4.2.2磨碗衬板更换；磨辊头衬板更换；分离器体衬板（导向衬板）更换；
4.2.3所有磨辊轴承拆检、清洗、更换油封；对有缺陷的轴承进行更换；调整轴承安装间隙；磨辊润滑油更换；
4.2.4折向门装置检查、更换，折向门转轴漏粉处密封检查、更换；

4.2.5叶轮装置全部更换；12套新叶轮翼形叶片贴马赛克，面积约10m²；

4.2.6内锥体内马赛克贴片(少量脱落、面积约1m²)、多出口装置工作面等磨损(轻度磨损)部件检查、修复；

4.2.7气封系统检查，更换所有胶皮管为金属软管；

4.3 大修辅材和部分备件
投标方需提供相同规格和材质的6台磨煤机用的磨碗衬板和9台磨煤机用的分离器体衬板(含导向衬板)；磨辊轴承3只，品牌为国产瓦轴；提供15m²马赛克和AB胶、清洗轴承用的清洗剂、所有密封风金属软管；提供所有磨辊轴承拆检时更换用的耐高温油封和密封圈(每只磨辊3个油封)；提供磨辊堆焊的限定品牌焊材；提供可能用到的焊塞、螺栓、密封胶、调整垫块等耗材。

以上包含在总价中。上述需提供质量证明文件。
5.技术要求 

5.1总体要求

5.1.1投标方在大修工作前应审批完成由专业技术人员编制符合大修实际的技术方案并作为投标文件内容，大修质量严格执行相关标准规范规程及《HP743磨煤机运行维护手册》及图纸，并交招标方专业人员审核后方可开工。 
5.1.2堆焊后的磨辊套使用寿命为12000小时，每4000小时磨损量小于12mm，12000小时磨损量小于36mm。磨辊轴承拆检后回装应按照图纸要求进行，质保期内不得出现漏油或卡涩故障。
5.2磨辊辊套、磨碗衬板装拆
5.2.1磨辊辊套、磨碗衬板装拆等工作按照磨煤机运行维护手册技术要求执行。每个辊套对应哪台磨机和安装部位在拆装前进行标识防止尺寸偏差出现安装不配合情况。
5.2.2紧固螺栓及螺钉时在紧固件上涂以螺纹锁紧粘结剂。当螺栓规格＞M24时，使用loctite277密封胶；当螺栓规格＜M24时，使用loctite271密封胶。

5.2.3拆卸辊套时需用电热工具或其他类似装置进行整体加热至93℃，同时检测温度，不得超过93℃，敲打轴套时必须采用铜垫，不得用铁锤直接敲打。
5.2.4自然冷却磨辊轴承座，对磨辊轴承的轴向间隙进行测量，保证在0.025-0.076mm之间，通过垫片组进行调整。

5.3 辊套堆焊要求
5.3.1投标方提供堆焊工艺方案应包括以下内容：
堆焊方法、焊接操作人员资质、堆焊设备及工装要求、堆焊材料牌号、生产厂家、材料成分、堆焊顺序及工艺参数、试验性焊接的要求、焊道形状、焊后热处理、成品检验硬度、使用寿命等。
5.3.2为保证辊套堆焊修复质量，投标方需控制好焊接质量和选择合适的耐磨焊丝，达到国家相关标准规定磨煤机辊套修复周期6000-8000小时。 

5.3.3投标方应采用较高等级高碳高铬合金(含V、B、Mo、W、Nb、Mn)焊丝，管状药芯焊丝直径不超过2.8mm。焊丝采用德国法奥迪90#、英国HC-0(WA)等进口品牌进行磨辊套堆焊。投标方需提供焊材产品质量证明书和用于本项目的证明资料。 

5.3.4根据招标方要求及现场实际，由投标方将磨损的辊套运回投标方工厂进行堆焊作业，焊接完成合格后立即运回检修现场，其中来回运送辊套产生的费用包含在总价中。
5.3.5堆焊前应全面清除辊套表面的油污及杂质，并对焊件的材质成分、表面硬度、结构尺寸、磨损型线等进行测量记录。 

5.3.6采用自动堆焊工艺，并编制完善的堆焊工艺措施，掌握好焊接工艺，控制好焊接速度，保证合适的焊道形状，为保证焊接融合宜采用大电流焊接，控制层间温度不超过200℃，工件温度不超过90℃，可采用压缩空气进行加速冷却，提升压力释放，严禁浇水冷却。焊后需进行检验。 

5.3.7辊套修复处内外材质、技术性能应一致。堆焊好的辊套表面无熔渣、焊瘤和飞溅物等，并平滑过渡到母材。堆焊过程中使用专用卡尺测量辊套外型尺寸，以便调整焊接范围和焊接层数。为适应辊套运行过程中不均匀磨损特性，在离大头边缘100mm范围内的耐磨层易脱落、中间工作区域磨损较严重，小头部分非工作区占辊套宽度1/3，磨损较轻。投标方应该制定有针对性的堆焊方案，改进磨损区的结构、韧性、硬度，提高辊套的使用寿命。
5.3.8辊套堆焊层有均布横向网状裂纹以释放焊接应力，避免使用中焊层剥落，提高磨辊使用寿命。辊套堆焊层表面的鳞片状凹凸不平度应≤2mm。投标方对辊套修复的工艺标准应符合行业标准要求。如在焊接过程中出现因焊接工艺不良造成辊套开裂，由投标方免费进行修复或更换。
5.4其它大修项目的施工执行《HP743磨煤机运行维护手册》中要求的步骤和技术标准以及相关规范。 

5.5验收要求：
5.5.1大修项目参照设备图纸和运维手册技术要求进行大修质量验收。
5.5.2修复后的设备尺寸及外表面形状要符合图纸要求；其中对于每只堆焊修复后的磨辊进行不少于3处硬度检测，其HRC硬度不低于60；辊套内径尺寸确保在堆焊修复前后一致，避免出现辊套因尺寸发生变化无法安装在辊芯上；辊套外径尺寸经堆焊修复至图纸标注的尺寸。
6.质保期

任何煤质情况磨辊套和磨碗衬板累计使用8000小时或检修验收完成后24个月。
7.包装、运输

7.1包装符合GB/T13384标准的规定，并采取防雨﹑防潮﹑防锈﹑防振等措施，以免在运输过程中引起的部件损坏。 

7.2包装应符合安全、经济要求，投标方应对不合适的包装所引起的零部件生锈、损坏或丢失承担全部责任。
8.技术服务

设备在运行中出现一般问题，投标方应在接到招标方相关人员通知后24小时内到达现场处理并提供24小时应答服务，运行中如出现严重质量问题，应在接到通知后12小时内到达现场处理。

9.其他事项

9.1投标方需了解本次大修全部工程量和检修内容以及自行负责提供的备件、材料，防止报价漏项。因投标方理解或现场勘查不到位造成报价偏差，由投标方自行承担。
9.2投标方必须严格遵守招标方的相关制度，服从招标方的管理。在计划大修前三天进厂，进行安全教育，熟悉环境、设备状况，大修前相关辅助工作由招标方配合投标方进行，包括办理相关票证。投标方大修期间食、宿自理。
    9.3招标方仅提供3套磨碗衬板、12套叶轮装置、36块磨辊头衬板、12套折向门和弹簧加载打压专用工具，其它全部由投标方负责。投标方负责大修所需人员及劳保用品、特别指出的设备备件和材料、耗材、工器具、紧固件、密封材料、气瓶及气体、焊材及其它辅材易耗品等，但不限于此。

9.4验收包括现场验收、资料验收、运行验收等。
9.5投标方负责将大修完毕后大修现场进行彻底清理。

9.6投标方施工前需编制施工方案，并签订安全协议。
9.7投标方大修完工需向招标方提供齐全的交工资料，包括但不限于：图纸资料、检修施工方案、维修过程记录、中间验收记录、隐蔽工程验收记录、材料、备件质量证明文件、调试记录等。
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